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Abstract of FR2558592 

The invention consists of methods and devices 



for continuously checking the leaktightness of 
plastic extruded pipes. 

A device according to the invention is fitted to 
a machine for extruding pipes 10 comprising a 
die 1 and a sizing chamber 4 which is 
maintained at a reduced pressure by a 
vacuum pump 8 and a duct 1 1 which emerges 
in the centre of the die and which maintains 
atmospheric pressure in the pipe 10. A test 
gas, for example helium contained in a bottle 
12 equipped with a pressure-reducing valve 
13, is injected into the duct 1 1. A test gas 




sensor 14 analyses the gases pumped out by 
the vacuum pump. 

One application is the continuous checking of 
extruded pipes intended for transporting town 
gas. 
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=> Qs fr2558592/pn 

LI 1 FR2558592/PN0 

=> Dd ab 

LI ANSWER 1 OF 1 WPINDEX COPYRIGHT 2 004 THOMSON DERWENT on STN 

AB FR 2558592 A UPAB : 19930925 

The porosity of freshly extruded thermoplastic pipe passing through a 
porous calibration tube and cooling chamber is monitored by injecting a 
tracer gas into the bore of the pipe and continuously analysing the 
atmosphere surrounding or drawn from around the calibration tube for 
traces of (I) which would indicate porosity or discontinuities in the 
extruded pipe wall. 

Pref. (I) is helium, introduced by a pressure regulator from a 
bottled source. 

USE / ADVANTAGE - Esp. for quality control of pipe for hazardous 
applications, e.g. PE pipe for combustible gas distribution. Applicable to 
process using either external vacuum or internal pressure to extend the 
extrudate wall profile to match the bore of the calibration tube. More 
thorough than batch testing of (sample) lengths of finished pipe for 
porosity, allows pipe to be rejected and production conditions modified 
immediately following generation of a porous section of pipe 
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(57) [.'invention a pour objet des precedes et des dispositifs 
^our verifier en continu I'etancheite des tubes extrudes en 
matiere plastique. 

Un dispositif selon Hnvention est adapte sur une machine 
d'extrusion de tubes 10 comportant une filiere 1 et une 
chambre de conformation 4 qui est maintenue en depression 
par une pompe a vide 8 et un conduit 11 qui debouche au 
centre de la filiere et qui maintient la pression atmosphenque 
dans le tube 10. On injecte dans le conduit 11 un gaz de test 
par exemple de I'helium contenu dans une bouteitle 12 munie 
d un detendeur 13. Un capteur de gaz de test 14 analyse les 
gaz rejetes par la pompe a vide. 

Une application est la verification en continu des tubes 
extrudes destines au transport du gaz de ville. 
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Precedes et dispositifs pour verifier en continu 1 * etanchexte" 
des tubes extrudes en matiere plastique . 

L* invention a pour objet des precedes pour verifier en conti- 
nu 1 1 etanchexte des tubes extrudes en matiere plastique et des dispo- 
5 sitifs permettant d'effectuar cette verification pendant la fabrication 
des tubes. 

Le secteur technique de 1" invention est celui de la fabrica- 
tion des tubes en matiere plastique par extrusion. 

On utilise de plus en plus de tubes extrudes en matiere plas- 

10 tique, par exenrple des tubes en polyethylene, pour transporter des gaz, 
notamment des gaz combustibles dans les -reseaux de distribution urbains. 

Afin d*eviter des accidents dus aux fuites de gaz, les exploi- 
tants des reseaux exigent des fabricants de tubes qu'ils verifient 1'e- 
tanchexte de ceux-ci . 

15 A ce jour, les tests d'etancheite des tubes extrudes desti- 

nes au transport de gaz sont realises en remplissant ces tubes d'un 
gas comprirae par exeiaple a six bars 3 en obturant le tube et en veri- 
f iant que la px-ession se maintient. Ces tests necessitent de monter des 
valines aux extrrenii tes des tubes et ils entraxnent des . manipulations ... De 

20 plus, les fuites de faible debit sont difficiles a detecter par cette 
me chode. 

Un objectif de la presente invention est de procurer des 
&cyem per&ettant de detacher l 1 etanchexte des tubes extrudes en conti- 
a *!a sortie de la filiere d' extrusion et des moyens qui sont faciles 
25 P. adaptor aux dispositifs qui sont utilises pour extruder et pour con— 
former les tubes* 

Four fabriquer un tube an matiere plastique, on extrude de 
la matiere pateuse et cliaude a travers une filiere annul aire . A la 
sortie de la filiere 5 le tube penetre dans une chambre de conformation 
30 a trcvars un orifice doat le diametre correspond au diametre exterieur 
du tube a fabriquer. 

La chambre de conformation a une longueur de plusieurs metres 
et elle contient des rampes d f arrosage qui projettent de l f eau de re- 
froidis semen fc sur la paroi externe du tube. Pendant la traversee de la 
35 chambre dc conformation, 1 1 inter ieur du tube est maintenu en legere 
surprescicn par rapport a i f exterieur, de sorte que la tension qui 
s* e>;erce sur le tube maintient la forme circulaire de celui-ci pendant 
le durcissement de la matiere plastique. 
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Pour maintenir l'interieur du tube en surpression, on met 
le centre de la filiere en connnunication avec la pression atmospherique 
et on fait du vide dans la chambre de conformation autour du tube qui 
traverse celle-ci. En variante, on obture le tube a la sortie de la 
chambre de conformation avec un bouchon qui est maintenu fixe et on 
injecte au centre de la filiere un gaz sous une pression superieure 
a la pression atmospherique. 

i/objectif de l'invention est atteint au moyen d'un precede 
selon lequel on injecte dans le conduit qui debouche au centre de la 
filiere un gaz de test facile a deceler, de preference de l'helium 
et on detecte en continu la presence eventuelle dudit gas de test dans 
ladite chambre de conformation au moyen d f un capteur capable de. deceler 
des traces dudit gaz de test. 

Un dispositif selon 1' invention est adapte sur un dispositif 
de fabrication du type comportant une filiere annulaire, une chambre 
de conformation placee a la sortie de ladite filiere et un conduit qui 
debouche au centre de la filiere et qui maintient a I'interieur du tube 
une pression superieure 1 la pression dans la chambre de conformation. 

Un dispositif de verification selon 1' invention comporte, 
en outre, un reservoir contenant un gaz de test facile a de teeter, de 
preference de 1 'helium, qui est connecte sur le conduit qui debouche 
au centre de la filiere et il comporte, en outre, un capteur, capable 
de deceler des traces dudit gaz de test, contenus dans la chambre , 
de conformation ou sortant de celle-ci. 

L f invention a pour result at la verification en continu de 
1'etanchelte des tubes extrudes en matiere plastique. 

I/avantage essentiel des procedes et des dispositif s selon 
1 1 invention reside dans le fait qu'ils sont tres faciles a adapter 
aux machines d* extrusion habituelles. lis ne necessitent ni transforma- 
tions couteuses de celles-ci, ni utilisation d ? un materieu couteux 
a installer ou a exploiter. 

Les dispositif s selon l f invention permettent de deceler des 
fuites tres faibles des la sortie de la filiere d' extrusion et de sup- 
primer immediatement les troncons de tubes defectueux. 

Les procedes: et dispositif s selon l f invention ont £te couqus 
plus parti culierement pour verifier 1 1 etanchexte des tubes extrudes en 
matiere plastique destines au transport de gaz combustible, notamment 
de gaz de ville. Cependant, cette application n'est pas limitative, et 
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compte tenu du faible inves t is semen t et du faible cout d' exploitation 
de ces dispositifs, ceux-ci peuvent etre utilises pour verifier sys- 
tematiquement, en continu, I'etancheTte de tous les tubes extrudes en 
matiere plastique quelle que soit la destination de ceux-ci. 
5 II perraet au fabricant de tubes de garantir totalement 

l f etanchexte de tous les tubes sortant de la fabrication sans avoir a 
effectuer d'autres tests d'etanchexte couteux en manutentions et en 
temps de travail. 

La description suivante se refere aux dessins annexes qui 
10 represeritent, sans aucun caractere limitatif , des exemples de realisa- 
tion de dispositifs selon 1' invention. 

La figure 1 est une vue d'ensemble schematique d f un premier 
mode de realisation. 

La figure 2 est une vue d T ensemble schematique d'un deuxie- 
15 me mode de realisation. 

La figure 1 represente, en coupe longitudinale, un dispo- 
sitif pour extruder, des tubes en matiere plastique, par exemple.-des 
tubes en polyethylene. 

Un dispositif d' extrusion de tubes comporta, de fagon connue, 
20 une filiere annulaire 1 a travers laquelle la res ine passe a l'etat 
pateux dans un espace annulaire compris entre un corps cylindrique 2 
et un noyau axial 3. A la sortie de la filiere, le tube encore chaud 
10 entre dans une chambre de conformation 4 en passant a travers 
un tube de calibrage cylindrique 5, dont le diametre interieur cor- 
25 respond au diametre exterieur du tube que l f on veut obtenir. 

La chambre de conformation, qui a une longueur de plusieurs 
metres, comporte des rampes perforees 6 d f arrosage du tube qui pro- 
jettent des jets d*eau de refroidissement contre la paroi externe du 
tube. L'eau d'arrosage est reprise dans le fond de la chambre de con- 
30 formation par une pompe 7 et recyclee. Au besoin, l'eau passe dans 
des refrigerants atmospheriques pour la refroidir. 

Afin d' obtenir des tubes ayant une section parfaitement cir- 
culaire, on maintient a l f interieur du tube, pendant la traversee de 
la chambre de conformation, une press ion legerement superieure a la 
35 pression qui rggne dans la chambre, de sorte que la matiere en cours 

de durcissement qui constitue le tube est maintenue en tension pendant 
le refroidissement et garde une forme circulaire. 

La figure 1 represente un premier mode de fabrication, qui 
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est le plus utilise, suivant lequel, pour maintenir une difference de 
pression entre I'interieur et 1'exterieur du tube, on fait un vide par- 
tiel dans la chambre de conformation 4 au moyen d'une pompe a vide 8, 
qui aspire dans cette chambre. Une entree d'air 9, munie d'une vanne, est 
situee a 1'extremite opposee a la pompe a vide et permet de faire entrer 
dans la chambre un petit debit d'air de balayage. 

On maintient a I'interieur du tube 10 une pression egale 
a la pression atmospherique au moyen d* un conduit . 1 1 qui dSbouche 
au centre de la filiere et dont l f autre extremite 11a est ouverte a 
1' atmosphere* 

Le dispositif de fabrication de tubes extrudes en matiere 
palstique decrit ci-dessus est connu et il n T est pas necessaire de le 
decrire plus en detail. 

Le probleme a resoudre est de verifier que les tubes qui 
sortent de la chambre de conformation sont parfaitement etanches par- 
ticulierement dans le cas de tubes destines au transport de gaz. Pour 
cela, on injecte en continu dans le tube 11 une tres faible propor- 
tion d'un gaz de test facile a deceler. 

Etant donne que la filiere 1 est £ une temperature de l'or-. 
dre de 200°, il faut utiliser un gaz non inflammable et evidemment 
non toxique. De preference, on injecte de l'helium au moyen d'une bou- : 
teille d'helium 12 qui est connectee en derivation sur le tube 11 
a travers un detendeur 13 qui detend l'helium I une pression tres 
legerement superieure I la pression atmospherique. 

On sait que 1' helium est un gaz tres leger qui diffuse tres 
facilement H travers la moindre fissure et on sait d^tecter des tra- 
ces de celui-ci, de l'ordre d'une partie pour un millon (1 p. p.m.). De 
plus, I'helium est un gaz non toxique, non inflammable et inerte. 

Le dispositif de verification d'etanch^ite' comporte, en- 
outre, un capteur 14 capable de detecter des traces du gaz de test, 
par exemple un capteur d'helium, qui est connecte par exemple en deri- 
vation sur le refoulement de la pompe a vide 8. En variante, le cap- 
teur 14 peut etre connecte directement sur la chambre 4. 

Le capteur 14 analyse en continu les gaz contenus dans la 
chambre 4. Si le tube comporte une fuite, des que celle-ci entre dans 
la chambre 4 de I'helium commence 1 diffuser dans la chambre et la 
teneur en helium des gaz contenus dans la chambre croit progressive- 
ment pendant que la fuite progresse le long de la chambre puis decrolt 
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des que la fuite sort de la chambre. 

Le capteur 14 peut etre equipe d'un enregistreur graphique 
de la teneur en helium sur lequel on voit apparaitre un pic tres pro- 
nonce, des que le tube comporte la moindre fissure* En variante, le 
5 capteur 14 coiamande une alarme qui est declenchee des que la teneur 
en helium depasse un seuil qui peut etre un seuil tres faible, de 
l'ordre de quelques p. p.m. Grace au dispositif de detection selon I 1 in- 
vention, on peut done ' verifier en continu l'etancheite des tubes ex- 
trudes des que ceux-ci sortent de la filiere. On peut done egalement 

10 reperer immediatement la position d T une fissure et sectionner immedia- 
tement le t rone on de tube defaillant. 

L'helium est utilise pour verifier I'etanchexte d'un troncon 
enterre d'un tube de transport de gas et pour localiser les fuites. 
Dans ce cas, on injecte de 1* helium dans le tube et on recherche en 

15 surface des traces d'helium au moyen d'un capteur d'helium. 

Les procedes et les dispositif s selon 1 T invention constituent 
une application nouvelle de ce procede qui a ete adaptee aux machines 
d' extrusion de fzqon a obtenir une verification en continu, sans 
avoir a apporter des modifications importantes aux machines d* extrusion 

20 connues ♦ 

Les capteurs d v helium utilises dans les dispositif s selon la 
present e invention sont du meme type que ceux qui sont utilises pour 
detecter les fuites d'un tube enterre ou de tout autre type connu. 

La figure 2 represente un dispositif de verification en 
25 continu de l'etenchelte des tubes extrudes sur une machine d* extrusion 
legerement differente. Les parties homologues sont representees par 
les meraes reperes sur les figures 1 et 2. 

Cette machine d* extrusion connue differe de la precedente 
par les acyens utilises pour maintenir une legere surpression dans le 
30 tube 10 qui traverse la chambre de conformation 4. Sur cette machine, 
l'interieur de la chambre 4 est a la pression atmospherique. 

On place & l'interieur du tube 10 un piston 15, qui fait 
fouction de bouchon etanche et qui est retenu en position fixe, a pro- 
ximo te de la sortie de la chambre de conformation, par un cable 16 
35 qui est fixe par un anneau 17 ou par tout autre moyen de fixation 
equivalent sur la filiere 1. 

Le conduit 11 est connecte sur une source de gaz comprime 
a une pression legerement superieure a la pression atmospherique, par 
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exemple sur une bouteille 18 d'air comprime munie d'un deten- 
deur 19. 

Dans ce cas, le dispositif selon 1' invention comporte, d'une 
part, une source de gaz de test facilement decelable, par exemple une 
bouteille d'h^lium 12 qui est connectee en derivation sur le tube 
11, a travers un detendeur 13 qui detend 1'helium a une pression le- 
gerement superieure % la pression atmospherique. 

Un capteur de gaz de test 14, par exemple tin capteur d 1 he- 
lium, est connecte directement sur la chambre 4. 

L f helium est le gaz de test pref erentiel , du fait qu'il 
diffuse facilement 2. travers la moindre fissure et qu'il existe en 
tres faibles quantites dans 1 T atmosphere. Cependant, c'est un gaz re- 
lativement onereux. 

Le pro cede selon la figure 2 consomme une tres faible quan- 
tity de gaz de test car s'il n'y a pas de fuite ni au tube, ni au pis- 
ton 15, on consomme uniquement la quantite necessaire pour mettre en 
pression le troncon de tube compris entre le piston 15 et la filiere. 

On peut egalement utiliser comme gaz de test du gaz carbonique 
qui est inerte et peu onereux. Dans ce cas, comme le gaz carbonique est 
contenu dans l f atmosphere, on utilise un capteur de gaz diff erentiel 
qui compare la teneur en gaz carbonique dans la chambre & la teneur 
dans 1' atmosphere. 

Les figures 1 et 2 et la description qui precede concernent 
des dispositif s dans lesquels la verification d'etanchelte est effectuee 
dans la traversee de la chambre de conformation, ce qui est plus simple. 
II est precise que ces exemples ne sont pas limitatifs. On peut egale- 
ment dStecter les fuites de gaz de test en pla^ant en n'importe quel 
point du trajet du tube sortant de la filiere une chambre de detection 
traversSe par le tube. Dans ce cas, on aspire les gaz contenus dans la 
chambre de detection au moyen d'une pompe, ce qui a pour effet de main- 
tenir la chambre en legere depression par rapport au tube et on fait 
passer les gaz refoules par la pompe dans un detecteur capable de dece— 
ler dans ceux-ci des traces eventuelles du gaz de test en cas de defaut 
d'etanchelte du tube. Cette variante peut etre installee sur n'importe 
quelle ligne d' extrusion, quel que soit le dispositif de conformation 
mis en oeuvre a la sortie de la filiere- 
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REVENDICATIONS 

1. Procede pour verifier en continu 1'etancheitS des tubes 

en matiere piastique extrudes a t ravers une filiere annul a ire qui compor- 
te un conduit qui debouche au centre de la filiere, caracterise en ce 
que l'on injecte dans ledit conduit une petite quantite d'un gaz de test 
facile a deceler, on fait passer ledit tube en continu a travers une 
chambre de detection, on aspire les gaz contenus dans ladite chambre et 
on envoie ceux-ci en continu dans un appareil capable de deceler la 
presence eventuelle dudit gaz de test dans lesdits gaz. 

2. Procede selon la revendication 1, caracterise en ce que 
l'on injecte dans ledit conduit de l'helium. 

3. Procede selon l'une quelconque des revendi cations 1 et 
2 pour verifier l'etanchelte des tubes extrudes en matiere piastique, 
qui sont conforraes dans une chambre (4), qui est maintenue en depres- 
sion par rapport a l f atmosphere par une pompe a vide (8) qui aspire 
dans ladite chambre et on raaintient l'interieur du tube a la pression 
atmospherique par un conduit (11) qui debouche au centre de la filiere 
et qui met l'interieur du tube en communication avec 1 1 atmosphere , 
caracterise en ce que l'on injecte en continu dans ledit conduit, une 
petite quantite d'un gaz de test facile a deceler, detendu a la pres- 
sion atmospherique et on analyse en continu les gaz qui traversent la 
pompe a vide au moyen d'un capteur (14) capable de deceler des traces 
eventuelles dudit gaz de test qui indiquent une fuite du tube. 

4. Procede selon les revendications 1 et 2 pour verifier 
l'etanchelte de tubes extrudes en matiere piastique qui sont conformes 
dans une chambre de conformation (4) qui est maintenue a la pression 
atmospherique tandis que l'on place a 1' inter ieur du tube un bouchon 
(15) maintenu fixe et que l'on porte la portion de tube comprise entre 
ledit bouchon (15) et la filiere (1) a une pression superieure a la 
pression atmospherique au moyen d'un conduit (11) qui debouche au 
centre de la filiere et qui est connecte sur une source de gaz (18) 
faiblement comprime, caracterise en ce que l'on injecte dans ledit 
conduit (11) une faible quantite d'un "gaz de test facile a deceler et 
on analyse les gaz contenus dans ladite chambre de conformation au 
moyen d'un capteur capable de deceler des traces eventuelles dudit 
gaz de test qui indiquent une fuite du tube. 

5. Dispositif pour verifier en continu l'etanchexte de tubes 
extrudes en matiere piastique du type comportant une filiere annulaire 
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et un conduit qui debouche au centre de ladite filiere, caracterise 
en ce qu'il comporte des moyens pour injecter dans ledit conduit un gaz 
de test facile a detecter, de preference de l f helium, et il comporte, 
en outre, une chambre de detection qui est placee sur le trajet du tube 
5 sortant en continu de la filiere et qui est equipee d'un detecteur du- 
dit gaz de test qui est muni d'une pompe qui aspire les gaz contenus 
dans ladite chambre et qui refoule ceux-ci dans ledit detecteur qui est 
capable de dice ler dans ceux-ci des traces dudit gaz de test. 

6. Dispositif selon la revendication 5 pour verifier 1'e- 

10 tanchexte de tubes extrudes en matiere plastique, du type comport ant 
une filiere annulaire (1), un conduit (11) qui debouche au centre de 
la filiere et qui met l'interieur du tube (10) a la pression atmos- 
pherique, une chambre (4) de conformation du tube et une pompe a vide 
(8) qui maintient ladite chambre (4) en depression par rapport a l'at- 

15 mosphere, caracterise en ce qu'il comporte un reservoir (12) de gaz 

de test facile a deceler, de preference de 1 'helium, qui est connecte 
a travers un detendeur (13) sur ledit conduit (11) et il comporte, en 
outre, un capteur (14) capable de deceler des traces dudit gaz de 
test qui analyse les gaz qui traversent ladite pompe a vide. 

20 7. Dispositif selon la revendication 5 pour verifier l'e- 

tanchexte* de tubes extrudes en matiere plastique du type comportant une 
filiere annulaire (1), une chambre de conformation (4) qui est a la 
pression atmospherique, un piston (15) qui est place a 1' inter ieur 
du tube et qui est retenu en position fixe a la sortie de ladite cham- 

25 bre de conformation et un conduit (11) qui debouche au centre de la 
filiere et qui est connecte sur une source (18) de gaz comprime sous 
une pression super ieure 3. la pression atmospherique, caracterise en 
ce qu'il comporte, en outre, un reservoir (12) contenant un gaz de 
test facile a deceler, de preference de l'helium, qui est connecte, a 

30 travers un detendeur (13) sur ledit conduit (11) et il comporte, en 

outre, un capteur (14) capable de deceler des traces dudit gaz de test 
qui est connecte sur ladite chambre (4) et qui analyse les gaz contenus 
dans celle-ci. 
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